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DE1CHMANNHAUS AM HAUPTOAHNHOF 

Verf ahren zur Herstellung von photopolymefen Tief druckformen 



Die Erflndung betrifft eine photopolymere Tiefdruckf orm, 
insbesondere eine mir Rastern&pf chen Oder Druckelementen 
von gleicher Tiefe versehene photopolymere Tief druckform. 

Der Tiefdruck wird so durchgefilhrt , dafi zunSchst die Ober- 
f lMche der Druckform mit der Druckf arbe eingef Strbt wird , 
worauf die an der Oberf labhe der Druckform haften gebliebene 
Druckf arbe abgerakelt wird, so da£ nur die ver tief ten Druck- 
elemente die Druckf arbe zurtickhaiten. Die in diesen vert ief ten 
Druckelementen enthaltene Druckfarbe wird auf den DrucktrSger 
tibertragen. Filr die TonwertwSalergabe bei diesem Tiefdruck 
sind die folgenden beiden Systeme verfiigbar: 

(1) Das sogenannte "tibliche System", bei dem die Tiefe der 
konkaven Telle Oder Rasternapfchen von den Lichtern zu 
den Schatten verSndert wird, wodurch das Vo lumen der in 
den Druckelementenjenthaltenen Druckf arbe eingestellt wird. 

(2) Der sog. "flSchenvariable Tiefdruck", bei dem die Druck- 
elemente die gleiche Tiefe, jedoch verschiedene Ober- 
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flMchengrSBe haben, um das in den vertieften Druck-' 
elementen enthaltene Volumen der Druckfarbe einzu- 
stellen. A 

Bei diesen Druckf ormen ftir den f lachenvariablen Tiefdruck 
wird eine Kupferplatte Oder ein Kupferzylinder mit Eisen- 
(Ill)-chloridldsung zur Bildung der konkaven Druckelemen- 
te geatzt. Beim (iblichen Verfahren liegt somit ein Problem 
der Gesundheitsgefahrdung am Arbeitsplatz und ein Problem 
der Umweltverunreinigung, das sich aus der Beseitigung 
der unbrauchbaren Xtzf lllssigkeit ergibt, vor. AuBerdem 
hat dieses Verfahren den Nachteil, daS grosse Erfahrung 
und Geschicklichkeit beim fitzen zur ESnstellung der Tiefe 
der Druckelemente erf order llch ist. Ein weiterer sehr 
grosser Nachteil besteht darin, daB das Verfahren aufgrund 
der HuBerst hohen Kosten der Druckform ftir den Druck 
kleiner Auflagen ungeeignet ist. 

Hauptgegenstand der Erfindung ist eine einfach herstell- 
bare, billige photopolymere Druckform fUr den flHchen- 
variablen Tiefdruck f bei der durch Verwendung einer 
photopolymeren Masse die vorstehend genannten Probleme ge- 
15s t werden. 

Zur Herstellung der vertieften Druckelemente auf der 
lichthSrtbaren Photopolymerschicht wird die Photopolymer- 
masse durch einen Film mit transparenten und undurchsich- 
tigen Bereichen (z.B. einen Film, der durch Rasterphoto- 
graphie der Vorlage mit Hilfe eines Tiefdruckkontakt- 
r asters hergestellt worden ist, nachstehend als "Raster- 
positivfilm" bezeichnet) belichtet, worauf die unbelich- 
teten Telle, die den undurchgichtigen Stellen des Raster- 
positivfilms entsprechen, mit einem Lasungsmittel, das 
das Photopolymere zu ltfsen vermag (z.B. Wasser, wSssrige 
Alkalien, Alkohole) herausgewaschen werden. In dieser 
Weise wird eine Rastertief druckform erhalten, in der 
die ursprungliche Gradation durch die unterschiedliche 
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OberflSchengrQBe der Druckelemente wiedergegeben wird. 

.Die Vorteila der Erfindung werderi nachstehend unter Be- 
zugnahme auf die Abbildungen veranschaulicht : 

Fig. t-1 urid 1-2 zeigen schematisch im Querschnitt die 

phqtopolymere Druckform in den Phasen der 
Biichtung und des Herauswaschens beim 
tiblichen Verfahren 

Pig. 2-1 und 2-2 zeigen schematisch lin Querschnitt die 

photopolymere Druckform in den Phasen 
der Belichtung und des Herauswaschens ge- 
mSss der Erfindung 

In diesen Abbildungen bezeichnen die Beziigszif fern die 
folgenden Telle: 

Mit 1 ist eiri TrSger, mit 2 eine photopolymere Schicht 
(oder eine Schicht einer Photopolymermasse) ,mit 2-1 
ein durch Belichtung gehSrteter Bereich (oder ein belich- 
teter Bereich) , . mit 2-2 ein bei der Belichtung nicht ge- 
h&rteter Beireich (oder ein unbelichteter Bereich) , mit 
3 ein PositiV- bder Negativfilm, mit 3-1 ein transparen- 
ter Bereich und mit 3-2 ein nichttransparenter oder un- 
durctisichtiger Teil bezeichriet. 

Beim ProzeB des HMrtens durch das durch die transparen- 
ten Bereiche eines Rasterpositivf ilms fallenden Lichts 
yerursacht das einfallende Licht, wie in Fig. 1-1 ange- 
deutet, eine Streuung des Lichts in der Polymer schicht 
bder die Bildung eines R^exionslichthofs im darunter 
liegehderi •PrSgerV wodurch ein latentes Bild mit Pyrami- 
denform auf derir Phbtopolymer schicht erzeugt wird. Durch 
Herauswascheri dieises latenten Bildes roit einera geeigneten 
LSsungsmittel uhd Trockneh wird eine Raster tief druckform 
erhalten, die in der in Fig. 1-2 dargestellten Weise aus- 
gebildet ist f worin der Teil mit groBer belichteter Flache 
dvti. der Teil 9 "der einenrt kleinen undurchsichtigen Bereich 
; : 70981 1 /080 1 
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des Rasterpositivf ilms entspricht, eine geringe Tiefe 
des konkaven Bereichs aufweist, und der Teil, der einer 
groBen undurchsichtigen Flache des Rasterpositivf ilms ent- 
spricht,, eine groBe Tiefe des konkaven Teils Oder Druck- 
elements aufweist. In dieser Weise wird durch die Kombi- 
nation der Variation der Oberf l£chengr6Be und der Tiefe 
der konkaven Teile oder Rastern&pfchen eine Druckform fur 
den sog. flachen- und tief envariablen Tiefdruck erhalten. 
Bei der Herstellung einer solchen Tiefdruckform aus einem 
Photopolymeren kann die Oberf lRchengro Be der vertieften 
Druckelemente jederzeit mit der erf order lichen Genauig- 
keit durch den verwendeten Rasterpositivf ilm wiedergegeben 
werden, aber die Tiefe der RasternSpfChen l&sst sich kaum 
auf einen bestimmten Wert einstellen, weil die Tiefe, die 
durch den Rasterpositivf ilm variabel ist, einer Schwan- 
kung durch die Belichtungsbedingungen, Auswaschbedingungen 
usw. unterliegt. Wenn beispielsweise die Belichtungszeit 
zu lang ist, wird die Tiefe der RasternMpf chen insgesamt 
gering. Wenn im Gegensatz hierzu die Belichtungszeit zu 
kurz ist, wird die Pyramidenf orm der Druckelemente nicht 
ausgebildet, und eine.groBe Tiefe ist die Folge. Perner 
unterliegen in den latenten Bildern aus den in Fig. 1-1 
dargestellten zu hSrtenden Bereichen die tiefsten Teile 
der/ belichteten Bereiche der Photopolymermasse einer HSLr- 
tung durch Licht von verhaitnlsmSssig geringer Intensity, 
z.B. durch einen Reflexions lichthof oder durch Streuung. 
In diesen Bereichen ist die HSrtung geringer als in den 
belichteten Bereichen . Unter diesen Bedingungen ergibt 
sich eine durch den Einfluss der Waschdauer, Waschtempe- 
ratur usw. erhHltliche Variation der Tiefe der Bilder. 
Die zwangslSufige Schwierigkeit, eine bestimmte Tiefe der 
Druckelemente auszubilden, stellt einen grossen Nachteil 
fttr die Druckleistung der Druckform dar, mit der kein 
gleichbleibender Druckausfall erzielbar ist, da das 
FassungsvermSgen der vertieften Druckelemente, die die 
Druckfarbe zurtickhalten , in jedem Fall unterschiedlich 
ist. 

709811/080! 
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Gegenstand der Erfindung 1st elne verbesserte Tiefdruck- 
form, in der die vertieften Druckelemente jederzeit die 
gleiche Tiefe haben und der Nachteil, dafi die Tiefe der 
konkaven Druckelemente sich mit den Oberf lachengrGflen an- 
dert, ausgeschaltet ist. 

GemMss der Erf indung wird die photopolymere Tief druckf orm 
hergestellt, indem ein photopolymerisierbares Material , 
das aus einem TrSger und einer darauf auf gebrachten Schicht 
aus einer photopolymerisierbaren Masse durch einen Negativ- 
film Oder Positivfilm belichtet wird, durch die photo- 
polymerisierbare Masse in den belichteten Bereichen des 
photopolymerisierbaren Materials gehSrtet wird, worauf die 
photopolymerisierbare Masse in den unbelichteten Be- 

reichen der photopolymeren Druckf orm bis zum Boden der 
Schicht herausgewaschen wird, wobei eine photopolymere 
Tiefdruckform erhalten wird, deren vertiefte Bereiche 
die gleiche Tiefe aufweisen. Die photopolymerisierbare 
Schicht hat eine solche Dicke, dafi wenigstens ein Teil der 
Unterseite der Schicht in den unbelichteten. Bereichen 
mit dem Tragermaterial nach beendeter HMrtung der photo- 
polymerisierbaren Masse in den belichteten Bereichen in 
Beriihrung 1st, 

Die Erfindung wird nachstehend ausf ilhrlicher beschrieben. 
Das durch die belichteten Bereiche f allende Licht bewirkt 
eine HMrtung des Harzes bis in die unterste Schicht, wie 
in Fig* 2-1 dargestellt* Wenn zu diesem Zeitpunkt eine 
Belichtung zur Voilendung. des HSirtens des Harzes im be- 
lichteten Bereich dort vorgenoramen wird, wo die Ober- 
flSche des undurchsichtigen Teils des Films am grSBten 
ist, d.h. dort, wo die FlSchengrdBe des transparenten 
Teils am kleinsten ist, 1st wenigstens ein Teil der unter- 
sten Schicht des. Harzes im unbelichteten Bereich mit dem 
Tr&ger oder der Oberfiache der Klebstof fschicht in Be- 
riihrung. Die Dicke der Harzschicht, die diesen Bedingungen 
entspricht, kann nach der Zahl der Linien des zu verwen- 
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denden Negattvfilias Oder Positivfilms sowie nach der Art m 
der photopolymerisierbaren Masse, z.B. nach dem Unterschied 
in der Empf indlichkeit, der Refraktion des Photopolyraeren 
Oder nach der StMrke des Reflexions lichthofs des zu ver- 
wendenden Tragers gewahlt werden. Beispielsweise liegt 
die nach der Zahl der Linien des Rasterpositivf ilms ge- 
wahlte Filmdicke vorzugswelse im Bereich von 5 - 5o 
bei 59Linien/cm (15oLinien'/Zoll) , 5 bis 1oo^i im Falle 
von 33 Linien/cm (85/Zoll) und 5 bis 2oo ji im Falle von 
2o Linien /cm (5o/Zoll) . Innerhalb dieser Bereiche kann 
die Dicke der Photopolymerschicht unter Beriicksichtigung 
der Starke des Ref lexionslichthof s des zu verwendenden 
TrSgers oder im VerhSltnis zur erf orderlichen Tiefe der 
Druckelemente oder RasternSpf chen bestimmt werden. 

Nach beendeter Belichtung wird durch Entwickeln der Photo- 
polymerschicht mit einem. L5sungsmittel , z-B. Wasser, wHss- 
rigem Alkali oder Alkohol, und Herauswaschen der unbe- 
lichteten Photopolymermasse bis zu einer solchen Tiefe, 
daB die OberflMohe des TrSgermaterials sichtbar wird 
oder, wenn eine Klebstof f schicht verwendet wird, bis zu 
einer Tiefe, in der die Oberf l&che der Klebstof f schicht 
sichtbar wird, eine Tiefdruckform erhalten/ deren vertief- 
te Druckelemente die gleiche Tiefe haben wie inFig. 
2-2 dargestellt* 

In der vorstehend beschriebenen Weise kSnnen durch vorheri- 
ge Bildung einer Schicht einer photopolymerisierbaren 
Masse, die die gleiche Filmdicke wie die erf orderliche 
Tiefe der vertieften Druckelemente hat, auf einem Tr&ger, 
durch Belichtung und anschlieBendes vollst&ndiges Heraus- 
waschen der unbelichteten Bereiche bis zu einer Tiefe, 
in der die Oberf lache des TrSgers oder die Oberf lSche der 
Klebstoffschicht sichtbar wird, Unregelmassigkeiten in 
der Tiefe der Photopolymerschicht in AbhUngigkeit von 
den Waschbedingungen verhindert werden, und die Tiefe 
der Druckelemente kann unabhSngig von ihrer OberflSchen- 
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grbfle konstant gehalten werden. 

Bei dem vorstehend beschriebenen Verfahren kann zur Aus- 
bildung von Rasternapfchen von gleicher Tiefe die Be- 
lichtuhgszeit auf das Minimum eingestellt werden, bei dem 
ein Bild von maximaler Dlchte des . Rasterposltlvf ilms 
(d.h. des Tells,. an dem die undurchsichtige Flache am 
grSBten 1st) verbleibt. Das Herauswaschen kann entweder 
durch Aufspruhen der Waschf lttsslgkeit auf die Oberfiache 
der Photopolymerschicht nach der Belichtung pder durch 
sanftes Heiben der Oberfiache dieser Photopolymer schicht 
in der Waschflttssigkelt erfolgen, bis eine Tiefe erreicht 
1st, an der die Oberfiache des Tragers bder der Klebstoff- 
schicht erscheinti 

Als Tragermaterialien eignen sich im Rahmen der Erf indung 
Metalle und Kunststoffe. Die Form des Tragers kann fiachig 
Oder zylindrisch sein. Flachformen konnen filr den Bogen- 
tiefdruck verwendet werden. Zylindrische Formen Oder Rund- 
formen eignen sich filr die allgemein. in Gebrauch befind- 
lichen Rotationstiefdruckpressen, d.h. fur den endlosen 
kontirtuier lichen Druck. Als Metalle werden fcisen, Aluminium 
und Kupfer und. als Kunststoffe Polyathylen, Polypropylen, 
Polyvinylchlorld,. Polyester usw. bevorzugt. Im Falle eines 
zylindrischen Tragers werden Metalle. wie Eisen, Aluminium 
und Kupf er vom Standpunkt der Festigkeit bevorzugt. Bei 
. Verwehdurig eines solchen metallischen Tragers kann ein 
Klebstoff zur Verbesserung der Haftfestigkeit zwischen 
Trager und Photopolymer schicht aufgebracht werden. Ferner 
konnen die metallischen Trager vorher einer chemischen Be- 
handlung unterworfen werden, urn starke Haftung zwischen 
dem TrSger und der Schicht der photopolymerisierbaren 
Masse, sicherzustellen. Als chemische Behandlung eignet 
sich beispielsweise eine Behandlung mit Zinkphosphat bei 
Tragern aus Eisen und eine Chromatbehandlung fur Trager aus 
Aluminium. 
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AuBer der Verbesserung der Haf tf estigkeit bewirkt diese 
chemische Behandlung die Ausschaltung des metalllschen 
Glanzes, so daB es moglich 1st, die nachteiligen Aus- 
wirkungen eines tibermMssig starken Ref lexionslichthofes 
an der Oberfl&che des Tragers auszuschalten* Die Anwe- 
senheit eines tiberm&ssig starken Ref lexionslichthof s ist 
bei der Herstellung von Druckformen ftir den flMchen- 
variablen Tiefdruck SuBerst unerwllnscht. Geeignet ist eine 
StMrke des Ref lexionslichthof s, bei der die Reflexion 
bei Belichtung rait UV-Licht von 3 60 jyi im Bereich von 
5 bis 4o % liegt. Mit Hilfe der genannten chemischen Be- 
handlung wird die Reflexion auf der Oberf lache des Tragers 
in den geeigneten Bereich gebracht. 

Als photopolymerisierbare Massen eignen sich fttr die 
Zwecke der Erfindung feste oder fltissige Massen, die licht- 
hSrtbar sind. Eine feste photopolymerisierbare Masse ist 
besonders bei Verwendung eines Tragers in Zylinderf orro 
erwiinscht. Besonders bevorzugt wird eine photopolymerisier- 
bare Masse, die nicht nur^^e oben genannten Eigenschaf- 
ten aufweist, sondern. auch/einem geeigneten LSsungsmittel 
unter Bildung einer Losung verdtinnt werden tenn. Eine 
solche photopolymerisierbare Masse ist fiir den Arbeits- 
prozeB des Aufbringens auf einen zylindrischen Trager 
vorteilhaft. 

im allgemeinen enthMlt die photopolymerisierbare Masse 
ein schichtbildendes polymeres Material, ein additions- 
polymerisierbares Mthylenisch unges&ttigtes Monomeres 
als Hfirtungskomponente und einen Photopolymerisations- 
initiator, der das Monomere unter Belichtung zu polymeri- 
sieren vermag. Als Beispiele geeigneter polymerer Ma- 
terialien sind teilweise verseiftes Polyvinylacetat , 
Polyviny lalkohol , stickstof f haltige Derivate von Poly- 
vinylalkohol, Cellulosederivate, z .B. Alkylcellulose 
(z.B. Methylcellulose und fithylcellulose) , Hydroxyalkyl- 
alkylcelluloseMther (z.B. Hydroxypropylmethylcellulose 
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und Hydroxyathy lathy Icellulose) , Celluloseacetatphthalat 
und Hydroxyalkylcellulqsephthalat, Polyaraidharze und 
POlyesterharze zu nennen. 

Als additionspolymerisierbare, athylenisch ungesattigte 
Monomers eignen sich Verbindungen, die nicht flttchtig 
sind und einen Siedepunkt von nicht weniger als 1po°C 
in der Atmosphare haben, z.B. Acrylsaure, Meth aery Is Mure, 
Acrylamid, Methacry lamid Diacetonacrylamid, N-t-Butyl- 
methacrylamid und N^N'-Methylenbismethacrylamid sowie 
Salze und Ester von Acrylsaure und Methacrylsaure. Als 
Salze von Acrylsaure und Methacrylsaure koiranen beispiels- 
weise Miatallsalze, z.B* Calcium-/- Magnesium-, Zink- und 
Aluminiumsalze und Ammoniums alze infrage. Als Ester von 
AcrylsSure und Methacrylsaure eignen sich beispielsweise 
Alky Lester, z:B. Methyiester, Jithylester, n-Butylester 
und Isobutylester, Hydroxyalkylester , z.B. fl-Hydroxy- 
athylester und fl-Hydroxypropylester , Monoester und 
Diester von Polyalkylenglykolen und mehrwertige Ester von 
Polymethylolalkanen * (z.B. Trimethyl^olalkane und Tetra- 
methyloialkane) . Besonders bevorzugt von diesen Monomeren 
warden Metallsalze von Acrylsaure Oder Methacrylsaure, 
z.B. Calciumacrylat, Calciummethacrylat , Magnesiumacrylat ., 
Magnesiummethacrylat, Zinkacrylat, Zinkmethacrylat , Alu- 
miniumacrylat und Aluminiummethacrylat . Diese Monomeren 
liegen im allgemeinen in kristalliner Form bei Raumtempe- 
ratur vor und sind in Alkoholen, z.B. Methanol und Xtha- 
nol, wassrigen Alkoholen, Wasser, angesSuertem wasser usw. 
16slich. Ihre Zersetzungs tempera turen liegen im allgemei- 
nen iiber etwa 3oo°C. 

Als Photopolymerisationsinitiatoren eignen sich beispiels- 
weise Benzoin Oder Benzoinalkyiather (z.B. Methyiather, 
Athy lather, I sopropy lather , n-Buty lather, Octy lather) , 
-Bromacetophenon und Benzylanthrachinon. 

In der photopolymerisierbaren Masse wird das athylenisch 
709811/0801 
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ungesSttigte Monomere In einer Menge von nicht mehr als * 
3oo Gew.-teilen, vorzugsweise 5 bis 15o Gew.-Teilen 
pro 1oo Gew. -telle des polymeren Materials verwendet. 
Der Photopolymerisations initiator kann in einer Menge 
von o,1 bis 1o Gew. -telle pro 1oo Gew. -telle des athyle- 
nisch ungesattigten Monomeren verwendet werden. 

Aufier den vorstehend genannten drei Komponenten kann 
die photopolymerisierbare Masse weitere Zusatzstof fe, 
z.B. einen Polymerisations inhibitor, ein Antioxidans 
(z.B. Hydrochinon, p-Methoxy phenol und 2 ,6-Di-t-butyl- 
p-cresol) , einen Filllstoff (z.B. Glas, Glimmer/ Talkuia, 
Polyclthylen und Polymethylmethacrylate , Farbstoff e 
oder Pigmente (z.B. RuB) enthalten. 

Zur Herstellung einer photopolymerisierbaren Masse werden 
die vorstehend genannten Bestandteile gemischt, falls er- 
forderlich mit einem geeigneten LSsungsmittel wie Wasser, 
einem Alkohol oder einem Keton, worauf ggfls. eine Ent- 
schSumungsbehandlung folgt. 

Zur Herstellung einer photopolymeren Druckform wird die 
photopolymerisierbare Masse auf den Trager aufgebracht 
und anschlieBend zur Verdampfung des Losungsmittels ge- 
trocknet, wobei eine Schicht der photopolymerisierbaren 
Masse in der gewtinschten Dicke, die gewohnlich 5 ^1 oder 
mehr betrSgt, gebildet wird. Der Auftrag auf den Trager 
kann beispielsweise nach den folgenden Verfahren erfol- 
gen: 

1 ) Die photopolymerisierbare Masse wird auf einen zylin- 
drischen Trager gespritzt und anschlieBend getrocknet. 

2) Ein zylindrischer Trager wird in ein Bad der photo- 
polymerisierbaren Masse getaucht, wahrend er so ge- 
dreht wird, daB die photopolymerisierbare Masse am 
Tr£ger haften bleibt, worauf getrocknet wird. 
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3} Eine Auf tragwalze, die in ein Bad der photopolymeri- 
sierbaren Masse . taucht, wird gedreht, wobei die photo- 
polymer is ierbare Masse an der Auftragwalze haften 
bleibt. Die Walze wird mit einem . zylindrischen TrMger 
in Bertthrung gebracht, wodurch die photopolymerisierha- 
re Masse von der Auftragwalze auf den zylindrischen 
TrSger (ibertragen wird/ worauf getrocknet wird. 

4) Die photopolymerisierbare Masse wird in Form eines 
Vorhangs durch einen tfber dem zylindrischen TrSger 
angeordneteri Schlitz auf den TrSger gegossen, der hier- 
durch beschichtet wird, worauf die Masse getrocknet 
wird. 

5) Die photopolymerisierbare Masse wird aus eine tiber dem 
zylindrischen TrSger angeordneten Dtise auf den TrSger 
extrudiert, wShrend dieser dreht und die Diise parallel 
zum zylindrischen TrUger bewegt wird, worauf getrock- 
net wird. 

Bel alien vprstehend beschriebenen Verf ahreh muss der 
zylindrische TrSger wShrend des Beschichtungsprozesses 
und des Trocknens mit kdnstahter Ceschwindigkeit gedreht 
werden. Die in dieser Weise aufgetragene und geformte 
photopolymerisierbare Schicht kann in diesem Zustand 
verwendet werden, Oder die OberflSche der Schicht karin 
poliert oder geschlif fen werden, vim die PrSzision des 
Zylinders _zu verbessern. 

Zur Herstellung einer Tiefdruckforra aus der in der be- 
schriebenen Weise hergestellten photqpolymeren Druckform 
werden die photopolymerisierbare Schicht und ein Raster- 
positivfilm nach einem iiblichen Verf eOiren, z.Bi dem 
Vakuumkontaktverfahren, in innige Bertthrung gebracht und 
mit OV-Strahlung belichtet, wodurch die photqpolymeriSier 
bare Masse in den belichteten Bereichen gehartet wird, 
worauf der Rasterpositivf ilm entferiyt und die? photopoly- 
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merisierbare Schicht einer geeigneten Waschbehandlung 
mit Wasser, wassrigem Alkali, Alkohol usw. unterworfen 
wird, urn die photopolymerisierbare Masse in den unbe- 
lichteten Bereichen herauszuwaschen. Das Waschen wird 
so lange durchgeftihrt, bis die Oberflache des TrSgers 
Oder der Klebstoff schicht freigelegt ist. Nach Beendi- 
gung des Waschens wird die Druckform in tiblicher Weise 
getrocknet,wobel die gewGnschte Rastertief druckform mit 
Druckelementen von gleicher Tiefe erhalten wird. 

Da eine photopolymerisierbare Masse , die das genannte 
bevorzugte athylenisch ungesctttigte Honomere r^usammen 
mit teilweise verseiftem Polyvinylacetat und Benzoin- 
isopropyllither enthSlt, zu einem Produkt hartet, das 
durch eine einfache WSrmebehandlung weiter gehSrtet 
werden kann, ist eine solche Masse ftlr die Herstellung 
von Tiefdruckformien besonders vorteilhaft.^ 

Ate J&o <l ry* war* J> 

Praktische und z.Zt. bevorzugte Ausftthrungsformen der 
Erf indung werden in den folgenden Beispielen, in denen 
die Mengenangaben in Teilen und Prozents&tzen auf das 
Gewicht bezogen sind f beschrieben. 

Beispiel 1 

(A) Oberf l^chenbehandlung eines Tragermaterials 

Ein o r 5 mm dickes Eisenblech wird entfettet und dann 3 
Minuten in eine bei 55°C gehaltene Zinkphosphatltfsung 
getaucht, die Phosphationen, Nitrationen, Zinkionen und 
ein Aktivierungsmittel (hergestellt durch Mischen von . 
5 Teilen eines fcinkphosphatbehandlungsraittels "Glaaiaoa 
L-723 11 , hergestellt von Nippon Paint Co., Ltd. mit 
95 Teilen Wasser) enthait, mit warmem Wasser von 6o°C sicll 
gewaschen und getrocknet. Durch diese Behandlung erglbt/ 
eine OberflMche. mit 15 % Reflexion bei Bestrahlung mit 
UV-Licht von 36o mu Wellenl&nge . 
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(B) Herstellung einer photopolymeren Tiefdruckf orm 

Verwendete Materiallen 

5o %ige wSssrige Ldsung von tail 
weise verseiftem Polyvinylacetat 
(Verseifungsgrad 88 Mol-%, mitt- 
lerer Polymer! sat ionsgrad 5oo) 

3o %±ges wSssrige Zinkacrylat- 
lttsung 

Methanol 

BenzoinisopropylSther 

Die vorstehend genannten Bestandteile werden durch 
Rtihren gut gemischt, wobei eine photppolymerisierbare 
L6sung erhalten wird. Die Losung wird mit einer Rakel 
gleichmassig auf das oberf lachenbehandelte Eisenblech 
aufgetragen und in einera Of en 1o Minuten bei 6o°C ge- 
trocknet, wobei eine Photopolymerschicht mit einer Dicke 
von 4o gebildet wird* 

Die erhaltene. photopolymere Platte wird in einem Vakuum- 
rahmen in innige Berlihrung mit einem Rasterpositivf ilm 
gebracht, der ein Bild trMgt, das durch. Rasterphoto- 
graphie auf einer Negativplatte mit Tiefen von o,2 bis 
1 # 4o durch einen Tiefdruckkontaktraster mit 26 Linien/cm 
(65/Zoll) ("Magenta Gravure Posi" Hersteller Dainippon 
Screen Co., Ltd,) erzeugt worden ist, und mit einer 
3kW-Quecksilberhochdrucklainpe. aus einem Abstand von 
8o cm 2. Minuten belichtet. AnschlieSend wird der Raster- 
positivf ilm entf ernt und die Platte durch Auf spriihen 

2 

von Wasser unter einem Druck von 1 kg/cm fiir etwa 2o 
Sekunden gewaschen, urn das Photopolymere in den unbe- 
lichteten Bereichen zu entfernen, und dann in einem Of en 
5 Minuten bei 1oo°C getrocknet, wobei eine photopolymere 
Tiefdruckf orm, deren vertiefte Druckelemente die gleiche 
Tiefe von 4o u hahen; erhalten wird. 



TDeiie 



1oo 

7o 
1oo 
2 



709811 /0801 



14 



2640105 



Beispiel 2 

(A) Oberf IMohenbehandlung eines TrSgermaterials , 

Die Oberf ISche eines Eisenzylinders mit einem Umfang von 
4o cm und einer Breite von 45 cm wird entf ettet und mit 
der gleichen ZinkphosphatlSsung wie in Beispiel 1 behan- 
delt. 

(B) Herstellung einer photopolymeren Tiefdruckform 

Auf den oberf lachenbehandel ten Eisenzylinder , der sich 
mit einer Geschwindigkeit von 1o UpM dreht, wird die 
gleiche PhotopolymerlSsung wie in Beidpiel 1 aus einer 
Dttse, die einen Durchmesser von 1 mm hat und 1 cm tiber 
dem Zylinder befestigt 1st, gegossen, w&hrend die DUse 
parallel zum Zylinder mit einer Geschwindigkeit von 1o mm/ 
Minute bewegt wird, Hierdurch wird die gesamte Oberf lMche 
des Zylinders mit der PhotopolymerlSsung beschichtet. Nach 
erfolgtem Auftrag wird der Zylinder weiterhin gedreht, 
urn die photopolymerisierbare Schicht in einem Heifiluft- 
strom etwa 2o Minuten . zu trocknen . Hierbei wird eine 
photopolymerisierbare Schicht mit einer Dicke von 4o ja 
erhalten • 

Die erhaltene Rundform mit der photopolymerisierbaren 
Schicht wird mit dem gleichen Rasterpositivf ilm wie in 
Beispiel 1 umwickelt und aus einem Abstand von 8o cm 
15 Minuten mit einer 3 kW-Quecksilberhochdrucklampe 
belichtet. AnschlieBend wird der Rasterpositivf ilm ent- 
fernt und die photopolymerisierbare Schicht mit Wasser 
gewaschen, um die photopolymerisierbare Masse in den unbe- 
lichteten Bereichen zu entfemen, und dann getrocknet, 
wobei eine photopolymere zyllndrische Tiefdruckform er- 
halten wird, deren vertiefte Druckelemente eine gleich- 
mSssige Tiefe von 4o u haben* 
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Beispiel 3 

(A) Oberflacheiibehandlung eines TrSgermaterials 

Eln o,5 mm dickes. Eisenblech wird entfetteti und mit der 
gleichen Zinkphosphatlttsung wie in Beispiel 1 behandelt . 

{B> Herstellung einer phptopolymeren Tiefdruckform 

ffiaterialien . - Telle , 

4o%ige wassrtge Losung von teil- 
verseift^u Polyvinylacetat. 
(Verseiftmgsgrad 88 Mol-%, 
mittlerer Polymerisationsgrad : 
5o6) 1 ?° ; 

zinkacrylat (fest) 1o 
fl-Hydroxypropylmethacrylat 46 
BenzoinisopropylSther 2 
Methylalkohol , 5o 

Eoain . 

Die voxstehend genaiinten Bestandteile werden durch Riihren 
gut gemischt, wobei eine L3sung einer photqpolymerisier- 
baren Masse erhalten wird* Diese L5sung wird nit einer 
Rakel.auf das oberf ISchenbehandelte Eisenblech aufge- 
bracht und etwa 3o Minuten bei 6o°C getrocknet, wobei 
eine photopOlymerisierbare Schicht einer Dicke von 4o 
erhalten wird. 

Die erhaitene photopolymere Platte* wird in einer Vakuum- 
druckmaske in .innige Bertihrung mit .einem Rasterpositiv- 
film mit 59 Lihien/cm (15o/Zoll) gebracht und aus einem 
Abstand von 8 o cm 2o Sekunden mit einer 3 kW-Queck- 
,silberhochdrucklampe belichtet. AnschlieBfcnd wird der 
Rasterpositivf ilm entfemt und die Platte durch Auf- 
sprlihen von Wasser unter einem Druck von 1 kg/cm ftir 
etwa 2a Sekunden gewaschen, um die photopolymerisierbare 
Masse In den unbelichteten Bereichen zu entfernen, und 
dann 5 Minuten in einem Of en bei 1oo°C getrocknet, wobei 
eine photopolymere Tiefdruckf orm, deren vertiefte Druck- 
. 7 098 1 1 / 080 1 
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elemente eine gleichmassige Tlefe von 4o haben , erhalten 
wird. 

Belsplel 4 

(A) Oberf lMchenbehandlung eines TrBgermaterials 

Bin 0,5 mm dlckes Eisenblech wird entfettet und rait der 
gleichen ZinkphosphatlSsung wle in Beispiel 1 behandelt. 

(B) Herstellung einer photopolymeren Tief druckf orm 

Die gleiche LSsung der photopolymerisierbaren Masse wie 
in Beispiel 3 wird zur Bildung einer photopolymerisier- 
baren Schicht einer Dicke von 1ooyu auf das Eisenblech 
aufgetragen. Die erhaltene photopolymere Platte wird in 
einem Vakuumrahmen in innige Bertthrung mit einem RAster- 
positivfilm mit ^20- Linien/cm (psyzoll) gebracht und 4o 
Sekunden belichtet, worauf sie unter einem Druck von 
1 kg/cm 2 etwa 1 Minute mit Wasser besprtiht und getrocknet 
wird, wobei eine photopolymere Tief druckf orm, deren 
vertiefte Druckelemente eine gleichbleibende Tiefe von 
etwa loo haben, erhalten wird. 

Beispiel 5 

(A) Oberf lMchenbehandlung eines Tragermaterials 

Ein o,5 mm dickes Aluminiumblech wird entfettet und dann 
3 Minuten in eine bei 4o°G gehaltene Chromatlosung (herge- 
stellt durch Mischen von 2 Teilen eines Mittels, das 
einen Aluminiumf ilm bildet "Alozine 2oo ,r , hergesteilt von 
Nippon Paint Co., Ltd. mit 1oo Teilen Wasser) getaucht, 
mit Wasser gewaschen und getrocknet. Diese Behandlung hat 
zur Folge, dafc die Oberf lSche bei Bestrahlung mit UV-Licht 
von 36o mu eine Reflexion von 25 % hat. 
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(B) Herstellung einer photopolymeren Tiefdruckf orm 

Materialien _ Telle 

4o%ige wcissrige LSsung von teil- 
verseif tem Polyvinylacetat (Ver- 
seifungsgrad 88 Mol-%, mittlerer 
Polymerisationsgrad 5oo) 1oo 

Aluminiumacrylat (fest) 1o 

B-Hydroxypropylmethacrylat 4o 

Benzoinisopropy lather 2 

Methylalkohol 5o 

Eosin o,ol 

Die vorstehend genannten Bestandteile werden durch Riihreii 
gut. gemischt, wobei eine Losung einer photopolymerisier- 
baren Masse erhalten wird. Diese Lbsung wird mit einer 
Rakel gleichmMssig auf das oberf lSchenbehandelte Aluminium- 
blech aufgetragen und getrocknet, wobei eine photopoly- 
merisierbare Schicht einer Dicke von 4o yii erhalten wird. 

Die erhaltene photopolymere Platte wird in einem Vakuum- 
rahmen in innige Bertihrung mit einem Rasterpositivf ilm 
mit 26 Linien/cm (65/Zoll) gebracht und auf die in Bei- 
spiel 1 beschrietbene Weise behandelt, wobei eine photo- 
polymere Tiefdruckf orm, deren vertiefte Bereiche eine 
gleichmassige Tiefe von etwa 4o haben, erhalten wird. 
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Paten tanspriiche 



^l] Verfahren zur Herstellung von photopolymeren 

Tiefdruckformen, dadurch gekennzeichnet, daB man eine 
photopolymere Platte , die aus einem TrSgermaterlal und 
einer darauf gebildeten Schicht einer photopolymerisier- 
baren Masse besteht, durch einen Negativfilm Oder Posi- 
tivfilra belichtet und hierdurch die photopolymerisier- 
bare Masse in den belichteten Bereichen der photopoly- 
meren Platte hSrtet und die photopolymerisierbare Masse 
in den unbelichteten Bereichen der photopolymeren Platte 
bis zur Unterseite der photopolymerisierbaren Schicht 
herauswSscht und hierdurch eine photopolymere Tief- 
druckform blldet, deren vertiefte Druckelemente die 
gleiche Tiefe haben, wobei die Schicht eine solche Dicke 
hat, dafl wenigstens ein Teil des Bodens der Schicht in 
den unbelichteten Bereichen bei beendetem Harten der 
photopolymerisierbaren Masse in den belichteten Be- 
reichen mlt dem TrSgenoaterial in Beriihrung 1st. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die photopolymerisierbare Masse ein polymeres Material 
als Bindemittel, ein additionspolymerisierbares, athy- 
lenisch ungesattigtes Monomeres rait einem Siedepunkt von 
nicht weniger als 1oo°C an der Atmosphere und einen 
Additionspolymerisationsinitiator in einem Gewichtsver- 
h&ltnis von 1oo : 5 bis 15o : o,1 bis 1o enthSlt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das athylenisch ungesattigte Monomere ein 
Salz von AcrylsSure oder MethacrylsSure mit Calcium, 
Magnesium, Zink Oder Aluminium 1st. 

• .4. Verfahren nach Anspruch 1-3, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB als Tr&germaterial ein Zylinder aus Eisen, 
Aluminium oder Kupfer verwendet wird* 
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5. Verfahren nach Anspruch T - 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man aia Trkgermaterial ein Eisenblech oder 
einen Eisenzylinder, die vorher. einer Behandlung mit 
zinkphosphat unterwbrfen worden sind,. verwendet- 

6. . Verfahren nach Anspruch 1 - 4, dadurch gekenn- 
zeichnet:, datf man ala TrSgermaterial ein Aluminiumblech 
Oder einen Aluminiumzy Under , die vorher einer Chromat- 
behandlung unterworfen worden sind/ verwendet. 

7. Photopolyraere Tiefdruckformen, hergestellt 
nach dem Verfahren gemSss Anspruch 1-6. 
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